































Total Optimization of the Machining Process Based on Statistical 
























































































































































































































































































































の粗さをy 2 ，外周形状の真円度をy 3 とする．
制御因子である送り速度，回転速度，超音波
振動エネルギーに加え，モードが相互に複雜に
影響して特性y 1 ,y 2 ,y 3 決定する．
ここで外形稜線y 1 は加工条件によって決ま
るLと加工条件に無関係な誤差ε1 によって決
























































































設計因子は 3 因子について 2 因子交互作用
ま で 評 価 す る た め に 直 交 表 計 画L 8 の


















結果は外形稜線…y 1 を例に示した．表中のy 1
は 制 御 因 子， モ ー ド， 位 置 の 順 にy 1 =
（x 1 ,x 2 ,x 3 ,M,z）として記述している．外周粗さ

























を 与 え る 要 因 は 表 4 に 示 す 4 つ の 主 効 果




モ ー ド と 送 り 速 度 と の 交 互 作 用（ 寄 与 率
28.65%）であり，次にx 1 …x 2（同16.42%），Mx 1 …
































きいx 2 …x 3 ，すなわち回転速度と超音波出力と
の交互作用（寄与率14.33%）は，ガラスを研削
する加工ツール先端の 3 次元的な挙動を表す




























































粗 さ の 中 心 化 切 片 の 値 は 3 つ の 主 効 果











を式（23）式（24）に示す．x 1 ,x 2 およびx 1 …x 2
の効果が大きい．2 次項は式（25）式（26）で































交互作用としてモードMと回転速度x 2 の 2
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